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Для підвищення якісних показників внутрішніх циліндричинх поверхонь (ВЦП) 
відповідальних елементів деталей машин, які працюють в парі, таких як гільзи 
циліндрів двигунів внутрішнього згорання, гільзи гідроциліндрів та інших виконавчих 
механізмів використовують операцію нанесення регулярного мікрорельєфу [1]. 
Регулярний мікрорельєф (РМР) – це сітка канавок, створених мікрорівні за допомогою 
пластичного деформування. Для створення РМР використовуютьсь розкатники, 
віброголовки, розкатні головки та інші види інструментів, які працюють методом 
пластичного деформування. 
Проаналізовано конструкції інструментів для формування РМР на ВЦП [2-4]. 
Встановлено, що інструменти для формування РМР поділяються на інструменти, що 
забезпечують постійні геометричні параметри (глибину канавок, тип РМР) та змінні 
геометричні параметри.  
Необхідність зміни зусилля взаємодії деформуючого елемента з поверхнею 
оброблюваної заготовки обумовлена пружнім відновленням поверхні обробленої 
пластичним деформуванням [5]. 
Привід механізму зміни положення деформуючого елементу (кульки, ролика) 
може бути як електромагнітним [3] так і механічним. Механічний привід отримав 
більше розповсюдження завдяки простоті конструкції та надійній роботі. Крім цього 
інструменти з механічним приводом не потребують висококваліфікованих спеціалістів 
та складних контрольних пристроїв для їх налаштування.  
В роботі [2] запропоновано алгоритм, що дозволяє вибрати схему інструмента в 
залежності від параметрів якості поверхневого шару заданої поверхні, який необхідно 
забезпечити. Вихідними даними для розрахунку при цьому були параметри якості 
оброблюваногої поверхні: вихідна твердість і шорсткість, історія попередньої обробки 
(гартування, обробка різанням, ППД та ін.), а також фізико-механічні властивості 





оброблюваного матеріалу та його здатність до зміцнення. 
На основі проведеного аналізу встановлено, що перспективними вважаються 
конструкції інструментів для формування РМР на ВЦП, що забезпечують можливість 
регулювання зусилля, з якою деформуючий елемент, наприклад кулька, діє на 
поверхню ВЦП. Це дозволить враховувати фізико-механічні властивості матеріалу 
поверхні, на якій буде сформовано РМР та забезпечити задані параметри РМР в 
широкому діапазоні значень.  
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